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Oberf lSche der Aniloxvalze, die in den Piguren 2 (A) und 2(B) 
gezeigt 1st, sind eine groBe Zahl unabhfingiger, pyramidal er 
Vertiefungen 2a ausgebildet, und auf der Oberf 1 ache. der 
Aniloxwalze, die in den Figuren 3(A) und 3(B) gezeigt ist, sind 
5 eine grofle Zahl pyramidaler, trapezfdroiger Vertiefungen 3a 
ausgebildet. Rakel 6 aus Stahl (z.B. Schwedenstahl) befinden 
sich in Kontakt nit den Doaiervalzen 5, um ttberschttssige Tinte 
von der Oberf lfiche der Doaiervalzen 5 abzustreifen. t)ber den 
Dosierwalzen 5 befinden sich Gunmiformvalzen 8, urn die Tinte 

10 von den Dosierwalzen 5 auf Forazylinder zu Obertragen. Neben 

den Gummifonnvalzan 8 befinden sich in Anschlufl an Fornzylinder 
7 Gummizylinder 12, die einen bestinmten Aufdruck auf ein zu 
bedruekendes Objekt, wie z.B. Papier, zu Obertragen. 
Benetzungsvasser 10 wird von Feuchtverken 9 fiber Feuchtvalzen 

15 11 auf die nlcht abbildenden Bereiche der Formen der 
Formzylinder 7 tlbertragen. 

Die Oberf lachenschicht der Dosiervalze 5 der o.g. Keyless- 
Offsetdruckaascbine vird wie folgt gebildet. Die Oberf l&che 

20 einer Stahlwalze (Mutterwalze) nit einer groBen Anzahl 

VorsprOnge wird gegen die Oberf lHche eines Metallkems gepreBt, 
der z.B, aus Bisen besteht, wodurch jeweils die in den Figuren 
2 und 3 gezeigten Vertiefungen 2a oder 3a gefornt warden. 
Daraufhin wird die Oberf lftche des Metal lkerns verchront. Das 

25 Verchromen erfolgt, ua die Oberf l&che des Metallkems vor 
VersohleiB durch die Rakel zu schfltzen. Die Zahl der 
Vertiefungen 2a Oder 3a, die auf der Oberf lache der als 
Aniloxwalze dienenden Dosiervalze 5 ausgebildet sind, vird 
durch die Zahl der Vertiefungen 2a oder 3a angegeben, die je 

30 Inch angeordnet sind* So bedeutet z.B. "300 Zeilen/Inch* , daB 
je Inch 300 Vertiefungen 2a oder 3a angeordnet sind. Die Tiefe 
jeder Vertiefung 2a oder 3a betrftgt nornalerveise etva 25 pm. 
Ans telle der Verchromung wird zuveilen auch ein keranischer 
Werkstoff, z.B. Wolfraacarbid, auf die Oberflftche des 

35 Metallkems flaumgespritzt. 

Ua imterschied zua Verf ahren zur Formung der Vertiefungen 2a 
oder 3a ait Hilfe der Mutterform kann auch ein anderes 



Oder ein Walzen-Stripping auf. Dieses Phanoaen wird noch 
signif ikanter, wenn dea Benetzungswasser Alkohol hinzugefttgt 
wird. 

2) Weil Aniloxwalzen auo herkBaalichea Material leicbt 
abnutzen, verschleiflen die Vertiefungen (Zellen) und die 
Tintendichte wird reduziert. Deshalb ailssen herkomnliche 
Aniloxwalzen etwa einmal ia Konat ausgetauscht warden. 

3) Wenn ein harter Gegenetand gegen die Walze stBflt, wird die 
Walze verkratzt odar zerbrochen- Weil die Walze nicht repariert 
werden kann, aufl sie erneuert warden. 

4) Weil auf sine Walze, die durch Anpressen einer Mutter- oder 
Negativ-fora gegen einen Metallkern geforat wird, eine 
physikalische Kraft ausgettbt wird, treten in der Geatalt der 
Vertiefungen auf einer Walze und zwischen aebreren Walzen groBe 
Abweichungen auf. Aus diesem Grund variiert die Tintendichte 
bei den bedruckten objekten. 

5) Weil die Pom der Vertiefungen vorgegeben ist, karm die 
Tintendichte nicht erhoht oder vermindert warden, 

6) Well der Schulterbereich der Vertiefungen spits zul&uft, 
wird eine Rakel durch eine Aniloxwalze aus extrea hartea 
Material schnell abgentttzt und auB nach etwa einwbehlger 
Benut2ung erneuert werden. 

7) Bei einea vollstandig bedruckten Bereich (einea Bereich, bei 
dea die koaplette Druckf lache ait Tinte bedeckt wird) wird die 
Pora der unabhangigen Vertiefungen auf dea bedruckten Objekt 
reproduziert. 

8) Zua Ausbilden der Vertiefungen durch Plaaaapritzen odar 
Laserstrahlforaen eind enorae Anlagenkosten erf orderlich. 

9) Wenn farbige Tinte ait hoher giehfahigkeit verwendet wird, 
kann die erforderliche Tintendichte nicht erzielt warden, wail 



Als Gumminaterial wird vorzugsweisa eines der folgenden 
verwendet: Nitrilkautschuk, Urethankautschuk , 
Chloroprenkautschuk, Acrylkautschuk, Epichlorhydr inkautschuk , 
chlorsulfoniertes Polyethylen, chloriertes Polyethylen, 
Fluorkautschuk, Ethylenpropylenkautschuk, 

Polybutadienkautschuk, Naturkautschuk und Polysulfidkautschuk. 
U* die Bigenschaft, Tinte auf der Oberfiachenschicht 
aufzusaugen, zu regulieren, kSnnen willkurlich zwei Oder 
mehrere d laser Kautschukarten mit unterschiedlichen Af f initaten 
gegenttber Tinte verwendet warden. 

Das Kunstharz und das Gumaimaterial weisen eine geringe 
Permeabilitat gegenttber Tinte auf. Die Affinitat gegenttber 
Tinte auf der Oberfiachenschicht wird durch diese Permeabilitat 
gegenttber Tinte erhtSht. Daraus resultiert, dafi die 
Oberfiachenschicht die Bigenschaft bekoaat, Tinte aufzusaugen. 
Dadurch warden Problene wie das stripping significant reduziert 
und ein gleichmaBiges Drucken ist sichergestellt; sogar wenn 
wahrend des Betriebs der Druokaaschine ein ttberschufl an 
Benetzungsvasser auf tritt . 

Die Bigenschaft, Tinte aufzusaugen, tritt nicht nur bei reiner 
Tinte sondern auch bei sogenannter Bmulsionstinte auf, die 
Benetzungswasser enthait. Bs wird angenowaen, daB noraalerweise 
10% bis 20% Benetzungswasser in Tinte enthalten sind. Desha lb 
ist das herkdsmliche Konzept, daB eine Aniloxwalze lipophll und 
insbesondere hydrophob sain wuB, nicht in der vorliegertden 
Erfindung verwirklicht. Der Grund dafttr ist, daB eine 
Aniloxwalze, die aus Material »it diesen Bigenschaften besteht, 
selektiv nur Tinte akzeptiert, aber Benetzungswasser abstdflt, 
wodurch das Trennen der Tinte von den benetzenden Wasser 
gefbrdert wird und WalzenrStripping verursacht wird. Dadurch 
kSnnen verschiedene Fehler beia Drucken auftreten. 

im Gegensatz dazu weist der Tintenzyllnder fur Druckmaschinen 
gemaa der vorliegenden Erfindung, der aus Gunmiaaterial oder 
Kunstharz und den in vesent lichen kugelformigen Xornern und 
vertiefungen besteht, eine bessere Benetzungseigenschaft 




c 

Kontakt bef indlichen Kakel zu verhindern und un die Abnutzung 
des Dructanaschinen-Tintenzylinders selbst zu verhindern* Wenn 
nicht kugelforaige sondern unregelaSflige Alundum- Oder 
Korundkorner verwendet warden, ntttzt nicht nur die Rakel ab; 
5 vielmehr werden auch die anderen Walzen, die sich in KontaXt 
nit den Druckmaschinenzylinder bef inden verkratzt. ZusStzlich 
kSnnen die kugelformigen Kdmer die Erzeugung von Warme beia 
Kontakt nit einer anderen Walze verhindern. 

10 Die kugelfdraigen KSraer kSnnen sehr leicht verarbeitet werden, 
weil sie beia GieBen gute FlieB- und Fttlleigensohaften 
aufweiaen. Daher kann eine groBe Menge kugelfSraiger KSrner 
eingefttllt werden. Das iat ein wesentlicher Faktor, 
insbesondere dann, wenn das Ausgangsnaterial eine Flttssigkeit 

15 iat. Wenn die KSrner unregelaSBig ausgebildet aind, wird die 
Dispersion ungleichm&Big und daher kann keine grofle Menge 
KSrner eingefttllt werden. Wenn der Miachwideratand grofi iat, 
wird zusSt alien Warns erzeugt, die Topfzeit verkflrzt und das 
Aush&rten beg inn t vor oder wShrend des GieBvorgangs, Daher kann 

20 insbesondere keine groBe Walze hergestellt werden. Wenn die 
Oberf IKohe nach den Hfirten ait einem Schleif stein oder etwas 
Hhnlichen abgeschliffen wird, ntttzt sich der Schleifstein 
selbst ab, wenn die KSrner unregela&Big sind. Daher kann keine 
konstante Oberf lfichenrauheit ersielt werden und die Genauigkeit 

25 des Zylinderdurchaessers wird ungenttgend. 

Duron die Vervendung kugelfdrniger Xomer werden all die o.g. 
Problene geldst und der Druckaaschinen-Tintenzylinder kann 
einfach hergestellt warden. 

30 

Die ia wesentlichen kugelforaigen KBmer sind aus den folgenden 
Grttnden harter ale das Kunstharz und das Gumnimaterial. Dadurch 
kSnnen namlich die la wesentlichen kugelforaigen KSrner, ohne 
selbst geschliffen zu werden, nach Herat el lung des 
35 Druckaasohinen-Tintenzylinders lediglich durch Schleif en der 
Baaismaterial-Schicht 18 aus den Oberf lSchenbereich (Tinte- 
Aufnahaeschicht) 17 freigelegt werden, wodurch auf einfache 
Weise voneinander unabh&ngige Vorsprttnge ausgebildet werden 
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Bei einen Hohlraun-Formverfahren zur Bildung der Vertiefungen 
wird z.B. eino wasserldsliche Oder eine in einen Ldsungsnittel 
ldsliche Substanz zusammen nit den in wesent lichen 
kugelfSrnigen KBrnern und einen HSrter in das Basismaterial 
5 genischt, gleichmSBig dispergiert, und dann gehartet und 

vemetzt. Dann wird die Oberf lSchenschicht geschliffen. Danach 
wird die lSsliche Substanz eluiert und mit Wasser oder einem 
Losungsnittel von der Oberfiachenschicht entfernt, wodurch die 
Vertiefungen gebildet werden. Beispiele fiir die wasserlosliche 

10 Substanz sind Pulver aus Natriumchlorid, Zucker, Starke, 
technisches Natriunsulfat , Kaliumcarbonat , Kaliumnitrat , 
Caloiumnitrat , Anmoniumnitrat , Natriunnitrat , Zinkchlorid , 
Zinknitrat , Hamstoff, Bariunchlorid , Polyvinylalkohol, 
Carboxynethylcellulose, Gunniarabikun, Gelatine, 

15 Polyacrylnatriumcarbonat, Polyethylenoaeid und Hethylcellulose. 
Die GrdBe der Hohlrfiuae kann durch Mahlen und Xlassieren der 
Korner nit einer Gasstrahlntthle, einer Kugelntthle oder 
ahnlichen, und Miochen der Korner einer gewttnschten Grdfle 
bestinnt werden. Der Ante 11 der Hohlraune kann bestimmt werden, 

20 inden die in das Basisnaterial zu nischende Menge der 

wasaerlSslichen oder der in einen Ldsungsnittel ldslichen 
Substanz verandert wird. 

Bei einen anderen Verfahren werden kleine kugelfornige 
25 Hohlkfirper zusannen nit den in wesent lichen kugelfdmigen 
Xornern und den Barter in das Basisnaterial genischt, 
gleichmaftig dispergiert, und dann gehartet oder vemetzt, und 
die Oberfiachenschicht wird geschliffen. Daraus ergibt sich, 
daB ein Teil der unnantelung, welche den kleinen kugelfdmigen 
30 Hohlkdrpar bildet, entferat wird, urn die Vertiefung zu bilden. 
Beispiele fur die kleinen kugelformigen HohlkGrper sind 
diejenigen, die eine Schale aus Vinyl idenchloridharz, 
Epoxidharz, Phenolharz, Nylonharz, Aluniniunoxid, Siliziunoxid, 
Aluninosilikat, Glas und Keranik aufweisen. Derselbe Bffekt 
35 kann z.B. nit Silas Balloon erreicht werden. 

Bei einen weiteren Verfahren wird ein Ketallpulver, z.B. Zink, 
Eisen, Aluniniun, Zinn oder Magnesiun, zusaanen nit den in 
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OberflSchenschicht geschliffen wird, so daB die HohlrSune 
gebildet warden. 

Die Gestalt der HohlrSune variiert je nach eingesetzen 
Verfahren. Beispielsweise wird eine halbkugelfarmige Gestalt 
erzeugt. wenn nan kleine kugelfBrnige HohlkBrper und 
Treifamittel oder eine Luftzunischung verwendet. Die Gestalt ist 
unregelmSBig, venn man das Pulverelutions/-LBsungsverfahren 
oder oin Verfahren anwendet, bei den porose Subatanzen 
zugenischt werden. Die Art dea verfahrens wird willkflrlich je 
nach Typ, Farbe oder ZiahfShigkeit der Tinte und der QualitSt, 
z.B. der Dichte,des bedrucJcten Materials. ausgewShlt. 

Die GrSBe der gebildeten HohlrSune betrSgt 5 bis 100 /m. 
Vorssugsweise betrSgt die Grfifie 20 bis 80 /in. 

Bei den Verfahren in dean Wasser-, LBsungsnittel- oder sHure-/ 
alkalilosliche Bubstanzen zugemisoht, gehartet und geschliffen 
werden, urn die Hohlraune zu bilden, kBnnen die xisohsubstanzen 
aus Kornern nit 3 bis 100 pn Durchmesser besteben. Bin Pulver 
nit der nStigen Gr8Be Jcann erhalten werden, inden ein 
gemahlenes Pulver, das mit einer M0hle,z.B. nit einer 
KugelnOhle, einer Gasstrahlnuhle oder Shnlichem erzeugt wurde 
oder ein verdOstes Pulver, das nit einen Pulverisator erzeugt 
worde, klassiert wird. 

Pte ein Verfahren, in den die HohlrSune durch kleine 
kugelforxige HohlXOrper gebildet werden, WJnnen Korner nit 
einer KorngrOBe von 5 bis 100 (in ausgewShlt werden. 

Bei den nit organischen oder anorganischen Treibnitteln oder 
mit Luftbeimischung arbeitenden Verfahren hSngt die GrBBe der 
HohlrSune von Hischungsantail bezogen auf das Basisnaterial, 
den Druck, der Temperatur und Shnllchen ab. Der Mischungsantail 
des Treibnittels betrSgt vorzugsweise 1 bis 10 Gewichtsteile 
bezogen auf 100 Teile des Baslsnaterials. Die GroBe der Korner 
variiert in AbhSngigkeit von Druck und HSrte-Tenperatur. 
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helBes Wasser getaucht, un die HohlrSume zu bilden, und dann 
getrocknet, wodurch der Druckmaschlnen-Tintenzy Under ait der 
dreischichtigen Oberf ISchenstruXtur gebildet wird. 

5 Der Druckmaschinen-Tintenzylinder gemfiB vorliegender Erf indung 
umfaBt eine durchgehende oberf lichens chicht (Basismaterial) nit 
der Eigenschaft, Tinte aufzusaugen, Vertiefungen zua Speichern 
der Tinte, welche eine wilDcOrliche 6r6Be in der 
Oberfiachenschicht aufweisen, und voneinander unabhSngigen 

10 Vorsprttnge, velche aus den im vesent lichen leugelfSrmigen 
Kornam bestehen. Dadurch wird die Eigenschaft, Tinte zu 
speichern, im Vergleich zu einer herkfimnlichen Aniloxwalze, die 
aus Ketall oder Keramik besteht, verbessert, die speicherbare 
Tintenmenge vergrttflert und die Abnutzung der Walze aufgrund der 

15 verringerten Reibung nit der Rakel reduziert. Daraus f olgt, daB 
der Freihaitsgrad beim Hischen der Tinte erhdht wird, daB die 
Qualitfit des Dnickmaterials verbessert wird, daB die duroh das 
Benetzungsvasser bedingten Problems geldst verden, daB der 
Wirkungsgrad beim Drucken erhoht wird und daB eine lange 

20 Lebensdauer des Dructanaschinen-Tintenzylinders siohergestellt 
ist. 

Wenn die Oberflftche des Druofcmasoh i nen-Tintenzy 1 inder s aufgrund 
eines Fehlers verkratzt wird, kann die OberflSche einfach 
25 repariert verden, indem ihr ursprOnglichen Zustand durch 
Sohlelfen nit einem Sohleifstein oder Bhnliohem, 
viederhergestellt wird. 

Deshalb wird in dem Fall der in Fig. 1 gezeigten Keyless- 
30 offsetdruckmaschine z.B. der Dructaaaschinen-Tintenzyl inder an 
der nit dem Bezugszeichen 5 bezeichneten Position aontiert und 
dient als Tintenaufnahme/dosierwalze. Oberschuflsige Tinte auf 
der Oberf lSchenschicnt 17 und den speicherbereichen fur die 
Tinte (die nit dem Bezugszeichen 19 in den Pig. 4 und 5 
35 bezeichnet sind) des Druckmascb inen-Tintenzy 1 inders wird durch 
eine RaXel 6 abgestreift und auf eine entsprechende Fonrwalze 8 
Obertragen. Die Tinte wird an einer Position ttbertragen, wo die 
Nips des Drucknasch inen-T intenzyl inder s und der Formwalze 
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folgenden Schritte umfaflt: Mischen des Basismaterials, das aus 
einea Tinte aufsaugenden Xunstharz oder Gumnimaterial besteht, 
mit einer groBen Zahl im wesentlichen XugelfSrmiger Kdrner und 
einer Vertiefungen bildenden Substanz , die eine grdBere Harte 
5 aufweist als das Basismaterial; Hart en und Vernetzen der ^ 
Mischung, die man aus der Mischungsstufe erhalten hat, ua das 
Oberf lachenschichtelement zu erzeugen, das aus den 
Basismaterial, der Vertiefungen bildenden substanz und den im 
wesentlichen Xugelfbraigen Kttmern besteht; Schleifen des 

10 oberf lachenschichtelements, ua eine beliebige Anzahl der groBen 
Zahl der im wesentlichen kugelfBrmigen KSmer im 
Oberf lachenbereich teilweise freizulegen, um eine groBe Zahl 
voneinander unabhangiger Brhohungen zu bilden, und urn eine 
groBe Zahl im wesentlichen halbkugelfdrmiger Vertiefungen 

15 freizulegen, die durch die Vertiefungen bildende Substanz 

erzeugt warden f wodurch die Oberf lachenschicht gebildet wird. 

Die oberflSchenschicht kann auf die oberflSche des MetallXerns 
durch GieBen, SchleudergieBen, ein Sheet formverf ahr en , das RIM- 
20 Verfahren, Flammspritzen oder ein Shnliches Verfahren 
aufgebracht warden. 

Das GieBverfahren kann verwendet warden, wenn das Basismaterial 
in flusaiger Form vorliegt. Bei diesem Verfahren warden das 

25 Basisnaterial, die im wesentlichen kugelformigen KSmer, die 
Vertiefungen bildende Substanz und der HSxter vemischt und 
entgast, urn die Mischung zur Bildung der Oberf lachenschicht 
vorzubereiten. Der Hetallkern, dessen Oberf lache ait einem 
Kleber versehen ist, wird in eine Form gelegt. Die o.g. 

30 Mischung wird in die Form gegossen und gehSrtet, wodurch eine 
mit dam MetallXem einheitliche Oberf lachenschicht gebildet 
wird. Danach wird die Oberf lachenschicht geschliffen und 
gegebenenfalls dem Verfahren zur Bildung der Vertiefungen 
unterworf en, wodurch der Dructaaaschinentintenzylinder erhalten 

35 wird. 

Bairn SchleudergieBen wird eine zylindrische SchleudergieBform 
vorbereitet. Die Innenfiache einer Formkavitat wird poliert und 
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Der Mlschungsantell der la wesent lichen kugelformigen Xdrner, 
die mlt dea Basismaterial vermischt verden, betragt 10 bis 400 
Gewichtsteile, bezogen auf 100 Gewichtsteile des 
Basismaterials. Wenn der Mlschungsantell weniger als 10 
5 Gewichtsteile betragt, wird der Hiveauunterschied zwischen den 
VorsprCngen und der Oberf ISchenschicht unzureichend. Wenn der 
Mlschungsantell 400 Gewichtsteile Oberschreitet, wird die Zahl 
der VorsprOnge zu groB, wodurch die Eigenschaft, Tinte zu 
speichem, verschlechtert wird. 

10 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Fig. 1 zeigt eine soheaatische Ansicht, welche die Anordnung 
einer Keyless-Offsetdruckmaschlne zeigt; die Pig. 2 und 3 

15 zeigen Ansichten zur ErlSuterung der Vertiefungen, die auf der 
Umfangsfiache einer Anil oxwa lze ausgebildet sind; Pig. 4 zeigt 
einen Auf r 16, der den wesentlichen Tell einer AusfUhrungsfona 
der vorliegenden Brfindung darstellt; und Pig. 5 zeigt eine 
perspextivische Ansicht, die den wesentlichen Toil der 

20 Ausftihrungsfora der vorliegenden Brfindung darstellt. 

Bevorzugte Ausfuhrvmgsformen der Brfindung 

Die vorl legend© Brfindung wird in folgenden an Hand von 
25 Beispielen detailliert beschrieben. 

100 Gewichtsteile Sannix HR-450P (Polyol, liefer bar von SANYO 
30 CHEMICAL INDUSTRIES, LTD.) wurden erwarat und dehydrati s iert , 
und 150 Gewichtsteile harter Kugelf&ralger KSrner S-COB 
(lieferbar von MICRON Co.), die aus sillciuaoxid bestehen und 
eine aittlere KorngrdBe von 35 jm aufweisen, und 25 
Gewichtsteile Kleiner kugelforniger HohDcorper (lieferbar von 
35 Suttitoito Three M Co.) , die eine mittlere KomgrSBe von 50 jra 
aufweisen, wurden nit einem Mixer dazugeaischt. Dann wurden 
110 Gewichtsteile Mllllonate MT (Isocyanat, lieferbar von 
Nippon Polyurethane K.K. ) als Harter der resultierenden 
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Dabei betrug die jeweilige Dichte fto chines ischer Tusche, 
indigoblauer Tinte, roter und gelber Tinte 0.95, 0,84, 0.88 
bzw. 0.75- Bei einer Untersuchung der Walzenoberf lilche wurde 
festgestellt, daB die Zellentiefe abgenommen hat und die 
5 oberf lfichenrauheit, die zu Beginn bei 26 pm lag, 17 pm betrug. 
Weiterhin betrug die Abnutzung der Rakel 2 mm und die Rakel 
muBte dreimal ausgevechselt warden. 

nej spiel 3; 

100 Gewichtsteile Epoxidharz Araldite AY105 (Japan Ciba Geigy 
Co.) und 20 Gewichtsteile HSrter HY956 (Japan Ciba Geigy Co.) 
wurden vermischt. 180 Gewichtsteile harte kugelfBrmige Xdrner 
Alunabeads CB-A60 (liefer bar von Showa Denko K.K.)# die aus 
Aluminiumoxid bestehen und eine mittlere KorngrbBe von 60 /m 
aufweisen, und 20 Gewichtsteile Pilite 300/7 (AluminosiliXat, 
lieferbar von Pilite Co.) als kleine fcugelformige HohlXdrper 
• ait einer aittleren KorngrdBe von 45 pm, wurden der 
resultierenden Hischung zugeftigt und ausreichend vermischt. 

Bin Metallkern, der enfettet und sandgeetrahlt, und dahn mit 
einem Kleber beschichtet worden 1st, wurde in einer Form 
angeordnet, und dann wurde das in oben besohrlebener Weise 
vorbereitete Material in die Form gespritzt und in einem Raum, 
dessen Temperatur auf 50'C eingestellt war, 24 Stunden lang 
gehftrtet, wodurch die Oberf lSchenschicht auf der Oberf l&che des 
HetalUeerns gebildet wurde. 

Danach wurde das resultlerende ProduXt von der Perm gelBst, und 
30 die Oberf lachenschicht wurde mit einem Schleif stein 

geschliffen, wodurch ein Druc3onaschinen^intenzylinder mit 
einem AuBendurchmesser von 175 mm und einer HalbdicJce von 5 mm 
gebildet wurde. 

35 Die 10-Punkt-Durchschnitts-Oberfiachenrauheit (Rz) der 
oberf ISche des wie oben beschrieben hergestellten 
Druckmasohinen-Tintenzylinders betrug 27 pm und seine 
Shoreharte D betrug 85. Der Dructaiiaschinen-Tintenzylinder wurde 
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j Mischungszusannensetzung; 


Gevichts- 
telle 


J JSRN230 (Nitrilgunai, liefer bar von Japan 
9 Synthetic Rubber Co., Ltd.) 


100 


Zinkoxid 


9 


Schvefelpulver 


40 


Beschleuniger CZ 




Beschleuniger D 


1 


steartnsSure 




Alterungs-lnhibitor 




Ton 


50 


Sumilight Hars PR310 ( Phenolharz, liefer bar 
von Sumitomo Dares Inc.) 


30 


Hipoll312 (flussiger Hitrilgumni, lieferbar 
von Nippon Zeon Co. , Ltd. ) 


10 


Alunabeads CB-A30 (harte KugelfBrnige 
Alunabeads nit einer aittleren KorngrBBe von 
30 jm, lieferbar von Shova DenXo K.K. } 


ISO 


technisches Natriumsulfat (aittlere KorngrBBe 
=■ 60 pa) 


100 


Sunme 


4&9 
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Die oben beschriebene Mischung vurde sit Knetwalzen ausreichend 
geXnetet. Das resultierende Material vurde ait Hilfe von 
Kalandervalzan zu einer Folie ait einer Dicke von 2 an geforot. 

30 Bin zusfitzlich zur oben genannten Mischung bereitgestellter 

MetalDcern vurde sandgestrahlt* Dann vurde ein Gumaizenent, der 
durch LSsen der Mischung in Toluol zubereitat vurde, auf die 
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Nachdem der Zylinder ein Jahr lang benutzt worden war, hatte 
sich der Durchaesser auf 176 mm vergrSBert und dia Oberf lache 
war verkratzt. Deshalb wurde der Zylinder von der Druckmaschine 
abgenonnnen, wieder geschliffen, 24 Stunden in einen 
5 Wasserbehfilter nit 80 bie 90 B C getaucht und dann getrocknet. 
Der verkratzte Zylinder war auf diese Weise repariert worden 
und konnte als gang neuer Druckxaaschinen-Tintenzylinder wieder 
verwendet warden. 

10 Gewerbliche Anwendbarkeit 

Die vorliegende Erf indung kann die Function, eine bestinuate 
Menge Tinte zu ubertragen, ttber einen langen Zeitraua austlben 
und die Druckleiatung einer Druckmaschine verbessern, sie kann 
IS einfaoh hergestellt und repariert werden # und si« kann effektiv 
ale Aufnahmewalze fur Tinte in Diuckaaschinen wie Flexo-, 
offset- und Pragedruckmascbinen verwendet werden. 
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Bri/ka 




2 

Titandioxidkdrnern, kugelfdrmigen Chr omoxidXdrnern , 
kugelfdrmigen Zirkoniumoxidkdraern, kugelfdrmigen 
Wolf r amcarbidkdrnern , kugelfdrmigen Siliziumcarbidkdrnern, 
kugelfdrmigen Kdmem einer stellitlegierung, Kdmem einer 
5 Delchromlegierung, kugelfdrmigen Glaskdrnern, kugelfdrmigen 
rostfreier Stahlkdrnern, kugelfdrmigen Epoxidharzkdroera und 
kugelfdrmigen PhenolharzkBmem . 

5. Zylinder nach Anspruch 1, wobei der Durchiaesser der im 

10 wesentlichen kugelfdrmigen Kdrner 5 bis 100 tm, vorzugsveise 10 
bis 60 pm, betrSgt. 

6. Zylinder nach Anspruch l, wobei die kleinen kugelfdrmigen 
Hohlkdrper eine SuBere Uamantelung aufweisen, die aus 

15 mindestens einem der folgenden Stoffe besteht: 

Vinylidenchloridharz, Epoxidharz, Phenolharz, Nylonharz, 
Aluminiumoxid, Siliziumoxid, Aluminosilikat, Glas und Keramik. 

7. zylinder nach. Anspruch 1, wobei der Durchmesser der 

20 kleinen kugelfdrmigen Hohlkdrper 5 bis 100 /on, vorzugsveise 20 
bis 80 Mm, betr&gt. 

8. Verfahren zur Herstsllung eines Tintenzylinders einer 
Druckmaschine, wobei eine Oberf l&chenschicht mit einer groBen 

25 Zahl an Erhdhungen und Vertiefungen im Obarf l&chenbereich auf 
der DmfangsfMche eines Metallkerns gebildet wird, das die 
folgenden Schritte umfafit: Mischen des Basismaterials, das aus 
einem tintenaufsaugenden Kunstharz oder einem Gummimaterial, 
mit einer groBen Zahl im wesentlichen kugelfdrmiger Kdmer und 

30 einer Vertiefungen bildenden Substanz besteht, die eine grd&ere 
H&rte aufweist als das Basismaterial; H&rten und Vernetzen der 
Mis chung, die man aus der Mischungsstufe erhalten hat, urn das 
Oberf l&chenschichtelement zu erzeugen, das aus dem 
Basismaterial, der Vertiefungen bildenden Substanz und den im 

35 wesentlichen kugelfdrmigen Kdmem besteht; Schleifen des 

Oberfiachenschichtelements, urn eine beliebige Anzahl der groBen 

2ahl der im wesentlichen kugelfdrmigen Kdrner im 

Oberf lSchenbereich teilweise freizulegen, so daB eine groBe 



ist: Eisen, Aluminium, Zinn, zink und Magnesium, und die SHure 
SalzsSure Oder Schwefelsjiure ist, und das Alkali Natriumperoxid 
ist, 

15. Verfahren nach Anspruch 11, wobei das organ! sche oder 
anorganische Treibmittel aindestens eines der folgenden ist: 
Azobisisobutyronitril, Toluolsulfonylhydrazid. p,p'- 
oxybisbenzolsulfonylhydrazid, Dinitrosopentamethylentetramin, 
Azodicarbonamid, Natriumbicarbonat und Ammoniumbicarbonat* 

16. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die pordse Substanz eine 
der folgenden ist: Korkmehl, Ur ethanschaurapulver , 
Schaumgummipulver, und imprSgniertes Papiermehl. 

17. Verfahren nach Anspruch 11, wobei der Anteil der zum 
Basismaterial gegebenen wasserlSslichen Substanz und der in 
einer sauren oder alkalischen Chemikalie ldslichen Substanz 10 
bis 400 Gewichtsteile, bezogen auf 100 Gewichtstaile das 
Basismaterials, betrfgt. 

18. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die KorngrBBe der 
wasser 15s lichen Substanz und der in einer sauren oder 
aDcalischen Chemikalie loslichen Substanz 5 bis 100 /no betrSgt. 
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